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Unit Usaha Kripik Belut Cita Rasa, Klaci II, Margoluwih, Seyegan, Kabupaten Sleman, Daerah 
Istimewa Yogyakarta merupakan industri pengolahan kripik belut. Proses pengolahan kripik belut 
melalui beberapa tahap pengolahan yaitu tahap sortasi, penyiangan belut, pencucian, penirisan setelah 
dicuci, penepungan dan penggorengan, penirisan setelah digoreng, dan pengemasan. Penelitian ini 
difokuskan pada tahap penyortiran belut, karena pada tahap ini proses sortasi dilakukan secara manual 
dengan waktu rata-rata 211 detik/9 kg (1 batch), hal ini juga mengakibatkan operator mengalami 
keluhan ketidaknyamanan pada bagian bahu, siku, pergelangan tangan, jari-jari tangan, dan punggung 
bawah. Penelitian menerapkan intervensi ergonomi dan data antropometri pekerja untuk menentukan 
ukuran fasilitas kerja sortasi , rancangan dan desain gambar menggunakan software SolidWorks 2008. 
Hasil penelitian menunjukkan waktu proses sortasi sebelum intervensi adalah 211 detik/batch dengan 
output sebanyak 114 kg/jam dan setelah intervensi menjadi 42,03 detik/batch, dan output sebanyak 602 
kg/jam. Output produksi mengalami peningkatan sebanyak 488 kg/jam atau 432,7 %. Kelelahan yang 
dialami operator dari Cukup Lelah 0,14 %, Lelah 0,96 % dan Sangat Lelah 0,71 % menjadi hanya 
Cukup Lelah sebesar 0,28 % dan keluhan operator berkurang dari 55,55 % menjadi 0 %.  
 




Hasil perikanan air tawar di Indonesia banyak digunakan sebgai bahan baku industri olahan yang 
bernilai ekonomis, salah satunya ikan belut yang diolah menjadi kripik belut. Belut banyak ditemukan 
di persawahan dan diperairan dangkal yang berlumpur. Belut banyak mengandung zat gizi yang baik 
untuk kesehatan, diantaranya adalah asam lemak tak jenuh omega 3 dan omega 6,  protein, kolesterol, 
isoleusin, sodium, Vitamin A, C, E, Thiamin, Niacin, Riboflavin, Vitamin B6, Volat, Kalsium, Vitamin 
B12, Zat Besi, Magnesium fosfor, Selenium dan Zinc (Ana, 2015).  
Unit Usaha Kripik Belut Cita Rasa merupakan industri pengolahan kripik belut yang 
mengutamakan segi kualitas keseragaman produk, rasa rnyah dan gurih. Proses pengolahan kripik belut 
yang berkualitas harus diolah melalui beberapa tahapan proses yaitu tahap sortasi, penyiangan belut, 
pencucian, penepungan, penggorengan, penirisan dan pengemasan. Proses sortasi merupakan proses 
awal dan sangat penting dilakukan untuk mendapatkan bahan baku belut yang berukuran seragam agar 
dalam proses penggorengan belut dapat matang secara merata dan menghasilkan rasa gurih dan renyah.  
Proses sortasi dilakukan secara manual, pekerja mensortir dengan cara  memilih satu persatu belut 
berukuran besar dengan ukuran diameter bagian kepala terbesar yaitu 9 mm hingga 4 cm  dan dalam 
posisi berdiri selama sehari. Pekerjaan dengan posisi berdiri termasuk pekerjaan yang dapat memberi 
tambahan waktu kerja. Telah terjadi kecenderungan peningkatan jumlah waktu yang dihabiskan 
dalam bekerja dengan posisi berdiri di stasiun kerja (Antle, et al., 2015).  Pemilihan belut 
dilakukan dengan cara dipegang langsung dan dipindahkan ke bak penampungan dari meja sortasi. Belut 
yang berkualitas mempunyai ukuran diameder bagian kepala terbesar 4-8 mm yang tertinggal di bak 
sortasi kemudian dimasukan ke dalam bak penampungan yang berada di sebelah kiri operator. Cara kerja 
seperti ini dinilai tidak memenuhi prinsip-prinsip ergonomis dan dapat menimbulkan penggunaan otot 
berlebih, tingkat kelelahan meningkat,waktu kerja bertambah lama, menurunnya mutu produk dan 
akhirnya dapat menambah pengeluaran. Prinsip yang digunakan dalam ergonomi adalah fitting the task 
to the man, yang berarti bahwa pekerjaan harus disesuaikan dengan kemampuan dan keterbatasan 




manusia sehingga dapat dicapai hasil yang meningkat (Tayyari dan Smith, 1997; Kroemer dan 
Grandjean, 2009). 
Untuk mensortir satu bak sortasi yang berkapasitas 1 bath (9 kg) membutuhkan waktu rata-rata 
3,52 menit dan setiap hari pekerja mensortir 500 sampai 2.500 kg.  Pekerjaan sortasi merupakan 
pekerjaan monoton, berulang-ulang dan dilakukan setiap hari, hal ini mengakibatkan operator 
mengalami keluhan dan kelelahan pada bagian anggota tubuh.  Pembebanan berlebih  pada otot 
dengan durasi waktu yang lama dan dilakukan berulang-ulang menyebabkan sirkulasi darah ke 
otot berkurang, suplai oksigen menurun, proses metabolisme terhambat dan terjadi penimbunan 
asam laktat sehingga menimbulkan sakit atau nyeri pada otot skeletal (Kroemer dan Grandjean, 
2009; Suma’mur 2009).  
 
2. METODE PENELITIAN 
Penelitian dilakukan pada proses sortasi belut yang dilakukan secara manual. Data-data yang 
diperlukan meliputi jumlah dan ukuran belut, waktu proses pengerjaan, ukuran dimensi tubuh pekerja, 
data keluhan dan  kelelahan pekerja. Teknik pengumpulan data dilakukan dengan pengamatan  langsung 
dan wawancara dengan pekerja sortasi belut. Penelitian dilakukan dengan melakukan intervensi 
ergonomi dalam merancang ulang fasilitas kerja alat sortasi belut. Desain gambar dibantu dengan 
instrumen software SolidWorks 2008.  
Penelitian diawali dengan melakukan observasi awal untuk mengidentifikasi permasalahan yang 
ada, kajian pustaka yang relevan, studi lapangan, perancangan alat, pengujian alat, implementasi 
pengumpulan data, pengolahan data, analisis dan membuat kesimpulan. 
 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1 Perancangan 
  Ukuran perancangan alat sortasi belut diperoleh dari data antropometri pekerja dengan 
menggunakan persentil yang sesuai. Secara luas pertimbangan-pertimbangan ergonomik dalam proses 
perancangan produk maupun sistem kerja membutuhkan antropometri yang akan diperlukan dalam 
interaksi manusia (Wignjosoebroto, 2003). Selain itu tujuan ergonomi adalah untuk mencapai yang 
terbaik dengan mempertimbangkan antara produk dan penggunaannya dalam konteks pekerjaan yang 
dilakukan (Pheasant dalam Kumar, 2006). Data antropometri diperlukan dalam perancangan alat sortasi 
belut bertujuan memberi kenyamanan dalam mengoperasikannya. Produk dapat memberi kenyaman 
dalam penggunaannya jika sesuai dengan dimensi tubuh (antropometri) pengguna (Purnomo, 2013). 
Ukuran yang digunakan untuk merancang alat sortasi berdasarkan antropometri pekerja yaitu lebar meja 
66,16 cm ditentukan berdasarkankan jangkauan tangan (Jt), panjang 165,23 cm ditentukan berdasarkan 
rentangan tangan (Rt) dan tinggi 94,38 cm ditentukan berdasarkan tinggi siku berdiri (Tsb).  
Pembuatan rangka redesain fasilitas kerja sortasi menggunakan besi persegi, untuk 
dinding dan alas meja sortasi menggunakan plat stainless steel dan ruji-ruji sebagai penyortir 
dibuat dengan pipa-pipa stainless steel secara paralel dengan jarak antar pipa 8 mm. Selain jenis 
bahan yang digunakan, faktor pekerja yang akan menggunakan juga menjadi dasar 
pertimbangan dalam merancang alat. Salah satu aturan yang dapat digunakan sebagai dasar 
perancangan desain yaitu memahami bahwa setiap manusia sebagai fokus utama dalam 
perancangan tersebut, sehingga hal-hal yang berhubungan dengan struktur anatomi (fisiologik) 
tubuh manusia dan  antropometrinya perlu diperhatikan (Ginting, 2010).  Produk perancangan 
alat sortir belut dapat dilihat pada Gambar 1.  


















3.2 Alat  Sortasi dan Sikap Kerja sebelum dan sesudah Redesain. 
            Alat kerja sortasi belut pada kondisi awal atau sebelum redesain menyebabkan pekerja bekerja 
dengan sikap kerja berdiri agak membungkuk ke depan dengan durasi waktu cukup lama. Sikap kerja ini 
tergolong sikap kerja yang tidak alamiah dan padat menyebabkan kesalahan postur tubuh bila 
berlangsung lama dan monoton. Kesalahan postur seperti kepala menunduk ke depan, bahu melengkung 
ke depan, perut menonjol ke depan dan lordosis lumbal berlebihan dapat menyebabkan ketegangan 
(spasme) otot (Ulfa dkk.,2014) 
Fasilitas kerja sortasi belut dirancang dengan menggunakan data antropometri pekerja dan 
memperhatikan ruang kerja yang sudah ada. Sikap kerja seseorang juga ditentukan oleh hubungan antara 
dimensi tubuh pekerja dengan berbagai kondisi ruang kerja (Dul dan Weedmeester, 1993). Hasil 
rancangan setelah redesain dengan intervensi ergonomi dapat memperbaiki posisi kerja lebih fisiologis. 
Perbaikan posisi kerja yang lebih fisiologis akan dapat mengurangi keluhan subjektif dan gangguan 
muskuloskeletal pada pekerja (Azmi dan Maretani, 2001). Redesain fasilitas kerja sortasi selain dapat 
mengurangi keluhan dan kelelahan pekerja juga berkontribusi dalam menaikkan output produksi. Hasil 
rancangan fasilitas kerja sortasi belut sebelum dan sesudah intervensi serta sikap kerjanya dapat dilihat 






3.3 Kualitas Produk 
Belut sebelum disortir mempunyai ukuran diameter pada bagian kepala 4 mm hingga 9 cm. Bentuk 
dan ukuran belut sebelum disorti dapat dilihat Gambar 4. Belut yang mempunyai diameter bagian kepala  
Gambar 1. Produk Fasilitas Sortir Belut Hasil 
Rancangan 
Gambar 3. Fasilitas Sortir Belut dan  
                   Sikap Kerja setelah 
Redesain 
Gambar 2. Fasilitas Sortir Belut dan  
                   Sikap Kerja sebelum 
Redesain 




 9 mm  dipisahan dan ditempatkan pada kelompok belut yang tidak berkualitas. Kualitas produk yang 
diminati dan sesui keinginan konsumen adalah belut yang mempunyai ukuran diameter bagian kepala 4-
8 mm. Produk dikatakan berkualitas apabila mempunyai kemampuan mengungkap konsumen untuk 
memenuhi kebutuhannya (Purnomo, 2014). Secara umum konsumen dalam menentukan pilihanannya 

















 Hasil perbandingan sebelum dan sesudah menggunakan fasilitas kerja redesain meliputi waktu 
proses, output sortasi belut, keluhan dan kelelahan yang dialami pekerja. Setelah intervensi ergonomi 
dengan meredesain pada fasilitas kerja sortasi belut berdampak pada merurunkan waktu proses, keluhan 
dan kelelahan pada pekerja serta menaikkan output produksi. Secara umum intervensi ergonomi terbukti 
mampu memberi kontribusi baik bagi pekerja, pemilik atau pengusahaan, lingkungan maupun 
komponen-komponen terkait lainnnya. Penerapan ergonomi yang tepat selain memberi kontribusi  juga 
menyebabkan berkurangnya tambahan biaya yang digunakan (Budiyanto dan Putra, 2016) 
Selain itu kualiatas belut yang dihasilkan mempunyai ukuran yang seragam dengan diameder 
bagian kepala terbesar 4-8 mm.  Ukuran diameter ini dikatakan sebagai produk berkualitas baik dan 
paling banyak diminati konsumen. Produk yang tidak sesuai dengan harapan konsumen akan 
ditinggalkan, karena tidak memenuhi kebutuhan dan sebaliknya produk yang dapat memenuhi 
harapan konsumen, berarti produk berkualitas dan memberikan rasa puas pada konsumen. 
(Yuono, 2013).  Hasil penelitian secara lengkap dapat dilihat pada Tabel 1. 
 
Tabel 1. Hasil Perbandingan sebelum dan setelah Redesain 
No Subjek Sebelum Sesudah 
1 Waktu Proses 211 setik/batch 42,03 detik/batch 
2 Output produksi 113 kg/jam atau 684 kg/hari 602 kg/jam atau 3.612 kg/hari 
3 Keluhan Operator 55,55 % 0% 
4 Kelelahan Operator a. Cukup Lelah = 0,14 %, 
b. Lelah = 0,96 % 
c. Sangat Lelah = 0,71  % 
a. Cukup Lelah = 0,28 %, 
b. Lelah =  0 % 
c. Sangat Lelah = 0 % 
  
Waktu proses sortasi sebelum redesain adalah 211 detik/batch, setelah menggunakan fasilitas hasil 
redesaian turun menjadi 42,03 detik/batch, ini berarti waktu proses sortasi belut mengalami penurunan 
168,97 detik/batch. Output sortasi belut sebelum penerapan redesain 113,157kg/jam atau 684 kg/hari, 
dan setelah menggunakan alat hasil redesain meningkat menjadi  602 kg/jam atau 3612 kg/hari,  
mengalami peningkatan sebesar 2928 kg/hari dengan presentase sebanyak  432,7 %. Untuk keluhan 
pekerja sebelum redesain sebesar 55,55 %, setelah menggunakan alat hasil rancangan menjadi 0 % dan 
Gambar 4. Bentuk dan Ukuran Belut sebelum  
Disortasi 




kelelahan operator pada kondisi sebelum perancangan skor untuk Cukup Lelah sebesar 0,14 %, Lelah 
sebesar 0,96 % dan Sangat Lelah sebesar 0,71 %, sedangkan kondisi setelah perancangan Cukup Lelah 
sebesar 0,28 %, Lelah sebesar 0 % dan Sangat Lelah sebesar 0 %, hal tersebut menunjukan terjadi 
penurunan kelelahan yaitu kondisi Lelah dan Sangat Lelah menjadi kondisi cukup Lelah saja. 
Secara keseluruhan dengan intervensi ergonomi pada perancangan alat sortasi belut yang 
memperhatikan kemampuan dan keterbatasan pekerja dapat mempersingkat waktu kerja, menurunkan 
keluhan dan kelelahan serta dapat meningkatkan output produksi. Prinsip dalam ergonomi adalah fitting 
the task to the man, yang berarti pekerjaan harus menyesuaikan dengan kemampuan dan keterbatasan 




Berdasarkan dari penelitian dan pembahasaan dapat dihasilkan beberapa kesimpulan sebagai 
berikut : 
1. Intervensi ergonomi dapat menghasilkan rancangan fasilitas kerja sortasi belut yang dilengkapi 
dengan tempat hasil sortasi. Ukuran yang digunakan berdasarkan data antropometri pekerja yaitu 
lebar meja 66,16 cm, panjang meja 165,23 cm dan tinggi meja dari lantai 94,38 cm. 
2. Penerapan setelah redesain fasilitas sortasi  dapat  mengurangi tingkat keluhan pekerja dari 55,55 %, 
menjadi 0 % dan kelelahan pekerja dari  Cukup Lelah sebesar 0,14 %, Lelah sebesar 0,96 % dan 
Sangat Lelah sebesar 0,71 %, menjadi Cukup Lelah sebesar 0,28 %, Lelah sebesar 0 % dan Sangat 
Lelah sebesar 0 %. 
3. Penerapan setelah redesain fasilitas sortasi  mampu meminimalkan waktu sortasi dari 211 detik/batch 
menjadi 42,03 detik/batch dan  meningkatan output penyortiran dari  113,157 kg/jam atau 684 kg/hari 
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